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Este trabalho consiste no estudo das tarefas executadas pelo programador de litografia,            
na programação do setor de litografia, visando encontrar operações ou tarefas que            
possam ser simplificadas ou melhoradas possibilitando que este tenha mais tempo para            
analisar a programação como um todo. 
 

























This work is the study of the tasks performed by lithography programmer, programming 
lithography sector, aimed at finding operations or tasks that can be simplified or 
improved enabling this have more time to analyze the program as a whole. 
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A melhoria de processos de produção usando técnicas de gestão de processo é             
extremamente importante para aprimorar o desempenho das organizações, visto que os           
processos existentes nas mesmas podem ser antigos e/ou nunca foram analisados e            
revisados, significando que provavelmente existem operações que não são mais          
necessárias ou que podem ser melhoradas ou simplificadas. Isto significa que existe            
uma perda de tempo e dinheiro na execução das tarefas, que geralmente são diárias, e               
que avulta uma grande soma de recursos no final do período, e tendo em vista a                
complicada situação da economia, pode significar a diferença entre lucro ou prejuízo na             
organização. 
Diante desta situação, a proposta deste trabalho é analisar o fluxo das atividades             
e propor melhorias no processo de programação da produção do setor de litografia da              
empresa Brasilata. A programação da produção é um processo extremamente          
importante no desempenho deste setor, visto que quanto melhor for feita a            
programação, melhor o desempenho das máquinas e a capacidade produtiva do setor.            
Analisar e propor melhorias neste processo tem por objetivo eliminar as tarefas que não              
são mais necessárias e melhorar as existentes para que o programador (que executa esta              
função) possa gastar mais tempo analisando e melhorando a programação ou           




 1.1 Tema 
 
Melhorias no processo de programação da produção da empresa Brasilata S.A.           
Embalagens Metálicas, especificamente no setor de litografia, é o tema deste trabalho.  
1.2 Objetivo geral 
O objetivo geral deste trabalho é melhorar o processo de programação da            
produção do setor de litografia da empresa Brasilata S.A. Embalagens Metálicas. 
 
1.3 Objetivos específicos 
São objetivos específicos deste trabalho: 
Mapear o processo de programação da produção atual do setor de litografia,            
onde este será executado, registrando os passos executados neste processo. 
Elaborar um novo fluxograma de operações, com sugestões de melhoria. 
Propor melhorias no processo de programação da produção. 
1.4 Resultados esperados 
Através deste trabalho deseja-se encontrar uma melhor forma de execução da           
programação de produção do setor de litografia de forma a aumentar o tempo disponível              
para o planejamento. 
1.5 Justificativa 
As empresas do setor de embalagens metálicas sofrem com a concorrência entre            
si e para piorar a situação a embalagem de plástico também pega uma parcela deste               
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 mercado. Para se sobressair neste cenário difícil é necessário buscar alternativas que            
possibilitem às mesmas serem melhores que os concorrentes e, consequentemente,          
conquistar a preferência dos clientes.  
Cada vez mais os clientes querem diminuir seus custos de estoque, o que             
acarreta ao fornecedor a produção de um número maior de lotes com quantidades             
menores. Do ponto de vista do setor comercial e do cliente, a manufatura deveria ser               
extremamente flexível fazendo lotes pequenos e com curtos prazos de entrega, porém            
sabemos que quanto mais próximo desta situação estivermos, maior é o custo de             
produção. Mas de qualquer forma, precisamos caminhar nesta direção equilibrando a           
vontade do cliente com os custos da organização. 
Esta situação requer a otimização de todos os processos da organização, o que              
resulta em diversas melhorias, que somadas podem representar o sucesso para a            
organização.  
Para o acadêmico é muito importante a realização deste trabalho, pois nele tem a              
oportunidade de colocar em prática os conhecimentos adquiridos ao longo da           
pós-graduação, bem como aprimorá-los e alcançar melhor qualificação técnica para          
colaborar com o crescimento da organização. 
1.6 Delimitação do estudo 
Este trabalho será feito no planejamento e controle da produção (PCP) do setor             
de litografia da empresa Brasilata. Está embasado em literaturas sobre melhorias no            
processo. 
Será feito o mapeamento do processo de programação da produção do setor de             














2 REFERENCIAL TEÓRICO 
Neste capítulo serão abordados assuntos relevantes para o desenvolvimento         
deste trabalho, como a administração da produção, planejamento e controle da           
produção. 
2.1 Administração da produção 
A administração da produção é a atividade de gerenciar os recursos destinados à             
produção e disponibilização de bens e serviços e a função de produção é a responsável               
por esta atividade (SLACK, 2009). Moreira (2008) complementa afirmando que          
administração da produção significa lidar com os meios de produção: matéria-prima,           
equipamentos e mão de obra, para conseguir bens com qualidade assegurada e na             
quantidade correspondente à capacidade dos recursos produtivos utilizados. Segundo         
Jacobs (2009), a administração da produção também é definida como a elaboração,            
operação e aprimoramento do sistema produtivo. 
11 
 Para Davis (2001), a administração da produção, da perspectiva corporativa, é o            
gerenciamento dos recursos diretos que são necessários para obter os produtos e            
serviços em uma organização. Na perspectiva operacional, pode ser definida como um            
conjunto de componentes cuja função é a conversão de um número de insumos em              
algum resultado desejado (processo de transformação). 
Conforme Moreira (2008), a administração da produção diz respeito às          
atividades orientadas à produção de um bem físico ou à prestação de serviço, sendo que               
a indústria concentra suas atividades na fábrica ou na planta industrial. Também pode             
ser usada em bancos, hospitais, escolas e aeroportos. 
Gaither (2002) complementa afirmando que a administração da produção é a           
administração do sistema de produção numa organização que serve para transformar           
insumos (matérias primas, pessoal, máquinas, prédio, tecnologia, dinheiro, informações         
e outros recursos) em produtos e serviços da organização. 
2.2 Planejamento, programação e controle da produção 
Conforme Slack (2009), o PCP consiste em conciliar o que o mercado requer             
com o que as operações podem fornecer. Estas atividades proporcionam os sistemas,            
procedimentos e decisões que juntam diferentes aspectos da oferta  e da demanda. 
Ainda segundo Slack (2009), todas as operações produzem produtos ou serviços           
através de transformação de entradas em saídas e são chamados de processos. A             
produção envolve um conjunto de recursos de ​input​ (entradas) usado para transformar            
algo ou para ser transformado em ​outpus​ (saídas) de bens ou serviços. Como recursos              
de transformação (​inputs) pode-se citar: os funcionários, que são aqueles que operam,            
mantêm, planejam e administram a produção, e as instalações que são os prédios,             
equipamentos, terreno e tecnologia do processo de produção. Chase (2006) afirma que a             
programação da produção deve exercer as funções de alocar os pedidos, equipamentos e             
pessoas nos centros de trabalho, determinar a sequencia de produção dos pedidos,            
iniciar a execução dos trabalhos programados e controlar o chão de fábrica.  
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 Conforme Rocha (2008), o PCP se antecipa ao processo produtivo          
desenvolvendo um programa de produção coerente com o planejamento estratégico e           
que atenda as limitações do sistema produtivo envolvendo-se com diversas tarefas           
visando atingir o melhor desempenho possível. O quadro 1 demonstra as preocupações            
pertinentes ao setor do PCP, sendo que a primeira coluna apresenta as preocupações e a               
segunda coluna mostra o que deve ser feito. 
Quadro 1 - Preocupações do PCP 
Preocupação O que deve fazer 
Não deixar faltar material Certificar-se de que tem material suficiente para atender o montante a ser produzido; 
Suprir mão de obra 
Acompanhar necessidade de pessoal pois o nível de produção 
pode variar entre um período e outro gerando necessidades 
diferentes de pessoal. O PCP precisa antecipar tais 
necessidades solicitando ao setor competente a mão de obra 
necessária em tempo de ser treinada; 
Verificar necessidade de 
equipamentos 
Identificar falta de capacidade das máquinas antes da efetiva 
necessidade, e estreitar comunicação com manutenção visando 
minimizar o tempo de parada dos equipamentos programando 
manutenções em horários específicos. 
Estreitar comunicação com 
o controle de qualidade 
Manter o controle de produção informado em relação a 
produção e receber informações sobre possíveis rejeições no 
processo. 
Fonte: adaptado de Rocha (2008)  
Segundo Rocha (2011), o gestor de produção, que tem esta gama de tarefas             
sobre sua responsabilidade, interage com diversas áreas da empresa. O quadro 2            
demonstra as interações do gestor com as demais áreas da empresa. A primeira coluna              
apresenta os setores com os quais ocorre a interação e a segunda coluna mostra o tipo de                 
interação que acontece. 
Quadro 2 - Interações do PCP 
Setor Interação com o PCP 
Com o setor comercial O PCP recebe a previsão de demanda e prazo de entrega dos            pedidos colocados; 
Com o setor de recursos 
humanos 
O PCP solicita recrutamento, seleção e treinamento da mão de 
obra, bem como controle do quadro pessoal; 
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 Com o setor de 
suprimentos:  
O PCP informa as necessidades dos insumos, com prazo e          
quantidade necessários. 
Com o setor de métodos e 
processos 
O PCP recebe informação de possíveis alterações no tempo de          
execução das operações, pois isto altera a capacidade de         
produção interferindo no planejamento; 
Com o setor de custos 
O PCP recebe informações sobre os gastos referentes a 
produção para haver controle e posicionamento na busca da 
redução de custo. 
Com o setor de financeiro 
O PCP recebe informação dos recursos que podem ser 
utilizados e que vão definir o nível de produção e estoque por 
período; 
Com o setor de 
almoxarifado 
O PCP recebe dados de controle de estoque de materiais          
usados na produção; 
Com o setor de produção O PCP expõe os planos e metas, recebendo informações sobre          o processo produtivo; 
Com o setor de qualidade O PCP informa a programação da produção para que a área tome as providencias necessárias ao controle 
Com o setor de expedição O PCP recebe informações sobre o material acabado; 
Com a alta direção O PCP participa do planejamento global da empresa, especialmente aquele com visão estratégica. 
Fonte: adaptado de Rocha (2008) 
 
2.2.1 Planejamento da produção 
Planejamento é a formalização do que se quer que aconteça em determinado            
momento do futuro. Não garante que aconteça, mas é uma declaração de intenção de              
que aconteça. Durante a implementação dos planos as coisas nem sempre acontecem            
conforme o previsto, pois os consumidores podem mudar de ideia em relação ao que e               
quando o querem, o fornecedor pode entregar a matéria prima fora do prazo, máquinas              
podem quebrar ou ainda os funcionários podem ficar doentes (SLACK, 2009). 
Segundo Corrêa (2011), um bom processo de planejamento depende de uma           
visão adequada do futuro, que pode depender da previsão de demanda, que precisa ser              
adequada. Também é necessário ter o conhecimento fiel da situação presente e um bom              
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 modelo lógico que traduza a situação atual e a visão do futuro em boas decisões e                
finalmente ter um bom processo decisório a partir do planejamento, onde estejam bem             
definidos os objetivos que se pretende atingir. 
Conforme Corrêa (2011), o processo de planejamento é continuado, em cada           
momento deve-se ter a noção da situação presente, uma visão do futuro, objetivos             
pretendidos e entender como estes elementos afetam nas decisões tomadas naquele           
momento. O quadro 4 demonstra como o planejador deve estender sua visão de futuro à               
medida que o tempo passa. A primeira coluna apresenta os passos e a segunda mostra as                
ações que devem ser tomadas pelo planejador. 
Quadro 3 - Processo de planejamento 
Passos Ações do planejador 
Passo 1 Levantamento da situação presente. Deve “fotografar” a situação presente das atividades para que a situação atual se faça presente no processo de planejamento. 
Passo 2 
Desenvolvimento e reconhecimento da visão de futuro, com ou sem intervenção. A 
visão de futuro deve ser considerada para que esta possa emprestar sua influencia 
no processo decisório. 
Passo 3 
Tratamento conjunto da situação presente e da visão de futuro por uma lógica que 
transforme os dados coletados em  informações que passam a ser disponibilizadas 
numa forma útil para a tomada de decisão. 
Passo 4 Tomada de decisão gerencial com base nos dados do passo anterior. 
Passo 5 Execução das ações decididas no passo anterior. 
Passo 6 Como algumas coisas não acontecem exatamente como se planejou, após um determinado tempo deve-se voltar ciclicamente ao passo 1.  
Fonte: adaptado de Corrêa (2011) 
Corrêa (2004) complementa que as decisões referentes ao planejamento do          
sistema de operações ocorrem em horizontes diferentes de tempo, com períodos de            
tempo de replanejamento diferentes e consideram níveis diferentes de agregação de           
valor. Para que um sistema produtivo transforme insumos em produtos, ele precisa ser             
pensado em termos de prazos para que o planejamento se torne realidade. De forma              
geral, o horizonte de planejamento é dividido em longo, médio e curto prazo. 
Conforme Rocha (2011), o plano de longo prazo registra a estratégia da            
organização. Quando dividido em metas cujos prazos são menores origina o plano            
mestre de produção (PMP), o qual gera informações que orientarão para a produção as              
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 áreas de suporte. O PMP é o plano que desmembra o plano estratégico e o conduz ao                 
plano operacional. O autor ainda afirma que quanto menor o horizonte de tempo, maior              
a segurança, enquanto que quanto maior o prazo, maiores as incertezas em relação ao              
previsto. Mesmo com margem de erro, a previsão é muito importante, pois a partir dela               
são enumerados os recursos necessários. 
Slack (2009) descreve que no planejamento e controle de longo prazo devem ser             
feitos planos relativos ao que se pretende fazer, quais recursos serão necessários e quais              
são os objetivos que se espera atingir com base em previsões de demanda provável; a               
ênfase está mais no planejamento do que no controle, pois ainda há pouco a ser               
controlado. Complementando, Tubino (2007) cita que o mesmo diz respeito ao           
planejamento estratégico onde deve ser montado um plano de produção cuja função é,             
com base nas previsões de venda de longo prazo, visualizar com que capacidade             
produtiva o sistema deverá trabalhar. É chamado de planejamento estratégico, pois caso            
a empresa não encaminhe recursos físicos e financeiros para a efetivação deste plano de              
produção, ela terá seu desempenho comprometido no futuro. 
De acordo com Slack (2009), no planejamento e controle de médio prazo o             
planejamento é feito com mais detalhes, analisando a demanda global que a operação             
deve atingir de forma parcialmente desagregada. O planejamento de médio prazo diz            
respeito ao plano de produção chamado de plano mestre de produção (PMP), e busca              
táticas para operar de forma mais eficiente o sistema montado, planejando o uso da              
capacidade instalada para atender as previsões de venda de médio prazo e ou os pedidos               
já colocados. É chamado de planejamento tático, pois o PMP deve analisar as diferentes              
formas de manobrar o sistema produtivo disponível (TUBINO, 2007). 
No planejamento e controle de curto prazo, conforme Slack (2009), muitos dos            
recursos estarão definidos e será difícil fazer grandes mudanças nos recursos, porém é             
possível efetuar intervenções caso as coisas não ocorrerem conforme o planejado. Ao            
fazer estas intervenções, deve-se tentar equilibrar a qualidade, a rapidez, a           
confiabilidade, a flexibilidade e os custos de forma ​ad hoc​ (caso a acaso). É no               
planejamento de curto prazo que o sistema produtivo irá executar a programação da             
produção para produzir os bens ou serviços e entregá-los aos clientes. É chamado de              
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 planejamento operacional, pois neste nível só resta operar o sistema dentro de uma             
tática programada. Mudanças de táticas no curto prazo acarretam em desencontros entre            
os setores produtivos visto que não tem mais tempo para sincronizar o processo como              
um todo (TUBINO, 2007). 
Segundo Rocha (2011), normalmente no curto prazo os equipamentos não          
variam, sendo que a capacidade dos existentes é o limite a ser alcançado pela produção.               
A aquisição dos equipamentos é tarefa do planejamento de longo prazo em decorrência             
do planejamento estratégico e, portanto, já deve estar concluído. Caso necessite de um             
reforço no número de pessoas normalmente não é problema devido a polivalencia e             
versatilidade do corpo funcional. Quando há a incorporação de novas pessoas,           
desloca-se a mão de obra mais treinada nas funções mais exigentes e os menos              
experientes em funções mais simples. O maior cuidado no planejamento de curto prazo             
é o dimensionamento das necessidades de suprimento, de forma a ter material no tempo              
certo, na quantidade desejada e na qualidade requerida. 
2.2.2 Programação da produção 
Davis (2001) afirma que a programação da produção é uma distribuição           
temporal usada para programar as atividades usando recursos ou alocando instalações.           
Chase (2006) complementa que a programação da produção está no coração do sistema             
de execução da manufatura, que é um sistema de informações que programa, despacha,             
rastreia monitora e controla a produção no chão de fábrica.  
Segundo Lustosa (2008), os fatores mais relevantes na programação das tarefas           
são o ambiente de produção, as instalações e o processo produtivo, o padrão de chegada               
de pedidos e a existência de roteiros alternativos de produção. Slack (2009)            
complementa afirmando que programas são declaração de volumes e horários ou datas            
familiares em muitos ambientes, como por exemplo, um horário (programa) de ônibus            
mostra que mais ônibus (volume) são colocados nas rotas em intervalos mais frequentes             
durante os horários de pico. O horário também mostra o momento (tempo) em que o               
ônibus deve chegar a cada estágio da rota. A programação de trabalhos é utilizada              
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 quando algum planejamento é requerido para certificar que a demanda do consumidor            
seja atendida.  
Geralmente, distinguem-se sete categorias de decisão em programação de         
tarefas, sendo elas: designação (determinar onde ou quem irá executar a tarefa);            
sequenciamento (determinar a sequência em que as operações devem ser executadas em            
determinado recurso); despacho (determinar quando e para qual centro de trabalho a            
ordem deve ser emitida); controle (acompanhar os trabalhos para garantir a           
conformidade com o programado e determinar eventuais intervenções ou         
reprogramações); apressamento (antecipar a ordem de produção devido ao aumento de           
sua prioridade para manter o programa válido ou para atender necessidade específica) e             
o carregamento de oficinas (definir os roteiros e programação das tarefas dentro da             
fábrica ou na seção de um sistema operativo) (LUSTOSA, 2008). 
2.2.3 Controle da produção 
O controle da produção é o processo de lidar com as variações, podendo             
significar mudança nos planos à curto prazo ou fazer intervenções nas operações para             
trazer o processo de volta a normalidade. Como exemplo, pode-se citar consertar uma             
máquina que quebrou, encontrar outro fornecedor que entregue rapidamente ou mover           
pessoal de uma parte da operação para outra cobrindo ausências. O controle faz os              
ajustes necessários para que a operação atinja os objetivos estabelecidos no plano            
mesmo que os pressupostos do plano não se confirmem (SLACK, 2009). 
Corrêa (2004) ​afirma que um sistema de controle de operações é um sistema que              
usa informações do chão de fábrica para manter e comunicar informações da situação             
corrente das ordens nos centros de trabalho. 
Segundo Rocha (2011), o controle deve ser praticado continuamente, sendo um           
conjunto de atividades que visam garantir operações e produtos dentro dos padrões            
planejados, permitindo avaliar se os recursos estão sendo usados eficazmente e se a             
qualidade desejada está sendo obtida. Complementando, afirma que o controle é           
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 realizado a medida que os trabalhos são executados e no final dos mesmos, visando              
controlar todas as etapas da execução, comparando os dados coletados com os            
planejados e identificando desvios que servem de subsídios para tomar ações corretivas            
quando houver anomalias. 
Controlar é dar condições para monitorar a execução acompanhando o          
desempenho, identificando desvios no planejamento localizando erros assim que         
acontecerem, permitindo correções. Exige acompanhamento do volume produzido e dos          
recursos usados na produção (máquinas, tempo, funcionário, matéria prima)         
estabelecendo e medindo índices de ocupação, perda, ociosidade, consumo (ROCHA,          
2011). 
2.3 Tipos de ambientes de programação 
Conforme Lustosa (2008), também é importante distinguir tipos de ambientes de           
fabricação em manufatura sendo que para efeito de programação consideram-se quatro           
ambientes básicos: uma máquina, máquinas em paralelo, máquinas em série e oficina de             
máquinas. 
No ambiente de fabricação com máquina única considera-se “n” ordens para           
serem processadas em uma única máquina sendo que cada uma tem seus padrões             
específicos (tempo de ​setup​ , tempo de produção, data de entrega, data de liberação,             
etc...). Embora pareça pouco representativo de uma situação real, o problema de            
programação apresenta fundamentos na solução de problemas mais complexos. A          
programação da fábrica pode estar subordinada a um recurso gargalo e neste caso o              
modelo de máquina única pode ser aplicado. Outro exemplo de aplicação deste modelo             
é o processo de produção contínua em que uma linha ou fábrica (usina), pode ser               
considerada como uma única máquina (LUSTOSA, 2008). 
Segundo Davis (2001), no ambiente com apenas uma máquina a principal           
restrição para a programação é o número de tarefas a serem alocadas. 
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 O ambiente de fabricação com máquinas em paralelo considera “n” ordens que            
devem ser processadas em “m” máquinas semelhantes. Neste modelo, deve-se          
determinar quais ordens serão alocadas em quais máquinas, e para cada recurso, a             
sequência em que as ordens serão processadas. O problema pode ser generalizado            
considerando que as máquinas não sejam idênticas, situação em que os tempos de             
operação variam de acordo com o recurso. Problemas de programação neste modelo            
podem ser identificados em diferentes processos de fabricação, como por exemplo, um            
fabricante de peças de plástico que possui mais de uma injetora ou em atividades de               
produção em grupo, quando tem mais que uma equipe operando (LUSTOSA, 2008). 
O modelo de fabricação em série ou fluxo considera “n” ordens que devem ser              
processadas em “m” máquinas, sendo que cada ordem tem um tempo de operação             
específico em cada uma das máquinas. Esta configuração é encontrada em diferentes            
linhas de produção e montagem como, por exemplo, um linha de fabricação de             
biscoitos, uma gráfica de impressão de livros e revistas, uma linha de montagem de              
brinquedos, etc. O fluxo de produção segue um roteiro fixo e geralmente isso reflete              
num ​layout em que os diversos processos produtivos se dispõem na mesma sequência             
do roteiro de produção. Neste ambiente existem duas situações de roteiros: roteiros            
idênticos, onde todas as ordens passam por todas as etapas (gráfica que só produz livros               
encadernados), e os roteiros variáveis, onde algumas ordens não passam por todas as             
etapas da sequência (uma linha de produção pode produzir produtos pintados e não             
pintados). Acrescentam-se outros aspectos na definição do problema deste modelo,          
como a possibilidade de haver máquinas em paralelo, limitação de espaço para fila entre              
as estações de trabalho, etc. (LUSTOSA, 2008). 
Conforme Chase (2006), no modelo de linha de montagem a produção ocorre            
com as peças passando de uma estação de trabalho para outra num ritmo controlado,              
seguindo a sequencia necessária para fabricar o produto. 
O modelo de oficina de máquinas é a configuração mais geral, onde “n” ordens              
em “m” máquinas com roteiros variáveis. Cada produto apresenta uma sequência           
própria de passagem pelas máquinas, podendo voltar para uma máquina mais de uma             
vez. Devido ao fato de os roteiros não serem uniformes, geralmente as máquinas são              
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 agrupadas por semelhança, originando um ​layout funcional ou departamental         
(LUSTOSA, 2008). 
Segundo Gaither (2002), neste modelo pode-se citar o exemplo da metalurgia,           
onde são feitas peças em equipamentos como tornos mecânicos, furadeiras, brocas e            
esmerilhadeiras.  
Chase (2006) complementa que no modelo oficina de máquinas a produção é de              
pequenos lotes e grande variedade de produtos sendo que cada um necessita de um              
conjunto ou sequência diferente de etapas de processamento. 
Conforme Lustosa (2008), também é importante considerar aspectos adicionais         
na programação da produção, como tempo de preparação dependente da sequência,           
preempção e programação de permuta única. O aspecto tempo de preparação           
dependente da sequência existe quando o tempo de preparação muda em função da             
sequência, dificultando a programação. Como exemplo, pode-se citar uma linha de           
envaze de bebidas quando troca de um sabor pungente para um neutro é necessário fazer               
uma lavagem muito mais completa do que se a troca fosse de um sabor neutro para um                 
pungente. A preempção admite a interrupção de uma ordem para produzir outra. Já o              
programa de permuta única ocorre quando, numa linha de produção, todas as ordens             
seguem uma mesma sequência de produção da primeira à última máquina. 
2.4 Complexidade da função programação 
Segundo Slack (2009), a função programação é uma das tarefas mais complexas            
no gerenciamento da produção, pois os programadores têm que lidar com diversos tipos             
diferentes de recursos de forma simultânea, sendo que as máquinas têm diferentes            
capacidades e capacitações e as pessoas têm diferentes habilidades. De maneira           
importante, o número de programas possíveis cresce de forma rápida à medida que o              
número de atividades e processos aumenta. Como exemplo, podemos citar uma           
máquina que tenha cinco diferentes trabalhos para processar; qualquer um deles pode            
ser processado por primeiro e pode ser seguido por qualquer um dos outros trabalhos e               
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 assim por diante, de forma que o número de programações possíveis seja: 120             
possibilidades diferentes. Quanto maior o número de trabalhos colocados e máquinas           
disponíveis, mais complexa fica a programação. 
Em termos práticos, isto significa que, de forma geral, existem milhões de            
programas viáveis, mesmo para operações relativamente pequenas, por isso a          
programação raramente tenta dar uma solução “ótima”, mas é satisfeita com uma            
solução “aceitável” (SLACK, 2009). 
Chase (2006) descreve que a dificuldade dos problemas de programação          
aumenta a medida que são consideradas mais máquinas e não a medida que são feitas               
mais tarefas.  
Também existem outros fatores, conforme Davis (2001), que dificultam a função           
programação: a primeira vez que um bem é produzido (não existem referências para             
comparação), a sequência das operações é flexível (muitas sequências possíveis) e ainda            
que para operações diferentes a determinação da melhor sequência pode variar (menos            
desperdício, menos tempo ocioso ou aumento no ganho). 
Com este assunto encerra-se o referencial teórico e na sequência do trabalho será             
apresentada a metodologia desenvolvimento, considerações finais e referências. 
 
3 METODOLOGIA 
Este capítulo descreve a metodologia usada para apresentar os objetivos de           
pesquisa, coleta e tratamento dos dados, estabelece o local da realização da mesma e              
também um planejamento para a realização do trabalho. 
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 3.1 Delineamento da pesquisa 
O delineamento da pesquisa é dividido em etapas: quanto à abordagem do            
problema, quanto aos objetivos e quanto aos procedimentos utilizados no estudo. 
3.2 Quanto à abordagem do problema 
Com relação à forma de abordagem do problema, este trabalho tem um enfoque             
qualitativo. Para McDaniel (2003), a pesquisa qualitativa pode gerar dicas e percepções            
sobre um produto ou serviço, sendo que é caracterizada por usar amostras pequenas.  
3.3 Quanto aos objetivos 
Quanto aos objetivos este trabalho é descritivo e exploratório. Segundo Sampieri           
(2006), os estudos descritivos procuram especificar propriedades, características e perfis          
importantes de pessoas, grupos, comunidades ou qualquer outro fenômeno, medindo,          
avaliando e coletando dados sobre diversos aspectos, dimensões ou componentes do           
fenômeno pesquisado. Para Malhorta (2001) um estudo exploratório é marcado pela           
formulação prévia de hipóteses específicas e é um estudo pré-planejado e estruturado. É             
descritivo pois descreve o processo de produção atual e exploratório pois visa            
estabelecer propostas de melhoria. 
3.4 Quanto aos procedimentos 
Quanto aos procedimentos este trabalho é um estudo de caso pois será analisado             
um caso específico, no processo de programação da produção do setor de litografia da              
empresa Brasilata. Segundo Mattar (2005) um estudo de caso é muito produtivo para             
23 
 estimular a compreensão, sugerir hipóteses e questões para a pesquisa. Pode envolver o             
exame de registros existentes, observação da ocorrência do fato e entrevistas.  
3.5 População alvo 
Este estudo é realizado no setor de litografia da empresa Brasilata S/A, mais             
especificamente na área de programação da produção, onde serão levantados dados           
sobre as operações e a sequência de realização das mesmas pelo programador de             
litografia. Os dados serão obtidos através de observações da execução dos trabalhos            
feitos pelo programador. 
3.6 Coleta de dados 
Sampieri (2006) afirma que a coleta de dados implica em três atividades            
vinculadas entre si: seleção de um instrumento ou método de coleta de dados (deve ser               
válido e confiável), aplicação do instrumento ou método para a coleta dos dados (obter              
observações, registros, medição das variáveis) e a preparação das observações, registros           
e medições obtidas (para que sejam analisadas corretamente).  
A principal forma de coleta de dados é a observação do processo como um todo               
e das diferentes ações executadas durante o processo trabalho. 
Uma das limitações deste trabalho é que por ser um estudo de caso específico, e                
de grande importância para a empresa, não é aplicável a outras indústrias, com exceção              
das concorrentes.  
Uma das dificuldades encontradas para a coleta de dados é que a empresa não              












Neste capítulo é apresentado uma descrição da empresa, com seu histórico e seu             
sistema produtivo, focando na unidade de Estrela, em especial o setor de litografia, onde              
qual este trabalho foi realizado, bem como o desenvolvimento do trabalho. 
4.1 Descrição da empresa 
A Brasilata S/A Embalagens Metálicas é uma sociedade anônima de capital           
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 fechado, brasileira, com sede na cidade de São Paulo (SP). Organizada em 4 unidades              
estrategicamente localizadas nos Estados de São Paulo, do Rio Grande do Sul, de Goiás              
e de Pernambuco, a Brasilata supre os importantes mercados das regiões Sul, Sudeste,             
Centro-Oeste e agora também do Nordeste. Ao todo emprega aproximadamente 1.000           
funcionários, atuando no mercado de embalagens metálicas de aço para as indústrias            
químicas e alimentícias (BRASILATA, 2013).  
No ano de 1955, nascia em São Paulo a Indústria e Comércio de Estamparia              
Brasung Ltda, que produzia tampinhas de folha-de-flandres para embalagens de          
cosméticos. Três anos depois, a empresa tornou-se uma sociedade anônima e passou a             
fabricar latas para biscoitos e eletrodos. Em 1965, a compra da Estampbrás significou a              
inclusão do seu departamento litográfico e o início da produção de latas para tintas e               
produtos químicos. Naquele mesmo ano, sua razão social foi alterada, surgindo, pela            
primeira vez, o nome Brasilata (BRASILATA, 2013).  
O grande crescimento econômico da década de 70 foi fator importante na vida             
da empresa. Aproveitando este bom momento econômico, adquiriu a Metalúrgica          
Brasilina S/A, tradicional fabricante de latas em São Paulo, e também realizou            
ampliações na unidade fabril (Brasilata, 2013). Na figura 1 pode-se visualizar as atuais             
instalações da unidade fabril da Matriz, em São Paulo.  
Figura 1 - atual unidade fabril da matriz em São Paulo - SP 
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Fonte: empresa Brasilata 
No início dos anos 80, a Brasilata diversificou-se geograficamente, adquirindo as           
instalações da empresa gaúcha Killing Reichert S/A Metalgráfica, em Estrela - RS. Este             
investimento estratégico significou também a ampliação de sua linha de produtos, com a             
introdução dos baldes cônicos e cilíndricos. Em 1990, esta unidade passa pela primeira             
ampliação visando a exportação para os países Uruguai e Argentina (BRASILATA,           
2013). Na figura 2 pode-se visualizar as atuais instalações da unidade fabril da Estrela,              
no Rio Grande do Sul. 
Figura 2 - atual unidade fabril da filial de Estrela – RS 
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Fonte: empresa Brasilata 
No ano de 1992, implantou a sua terceira unidade fabril, em Rio Verde – GO,               
para atender à demanda de embalagens para óleo comestível em face do crescimento da              
produção de soja e sua industrialização no Centro-Oeste (BRASILATA, 2013). Na           
figura 3 pode-se visualizar as atuais instalações da unidade fabril da Rio Verde, em              
Goiás. 
Figura 3 - atual unidade fabril da filial de Rio Verde – GO 
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Fonte: empresa Brasilata 
Em 1999, a Brasilata adquiriu as linhas de aerossóis da empresa ​Crown Cork             
Embalagens, instalando-as em sua unidade fabril em Estrela, que passou por uma            
segunda ampliação, com vistas a alcançar os países do Mercosul (BRASILATA, 2013).  
No ano de 2006, amplia mais uma vez a unidade fabril da matriz, em São Paulo,                
sendo que nesta unidade localiza-se a plataforma de exportação de componentes, de            
onde saem os produtos patenteados para o mundo (BRASILATA, 2013). 
E em 2011, foi criada mais uma unidade, em Recife (Pernambuco), para atender             
o mercado do nordeste produzindo latas para produtos químicos (Brasilata, 2013). Na            
figura 4 pode-se visualizar as atuais instalações da unidade fabril da Recife, em             
Pernambuco. 
Figura 4 - atual unidade fabril da filial de Recife – PE 
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Fonte: empresa Brasilata 
Cada uma das quatro unidades possui um setor de PCP para atender seu setor              
produtivo. As unidades de São Paulo e Estrela, por possuírem o setor de litografia,              
também possuem um setor de PCP de litografia em cada uma delas. 
4.2 Sistema produtivo da unidade estudada 
A unidade estudada é a de Estrela, que é a segunda maior unidade produtiva da               
empresa, produzindo embalagens metálicas para a região sul, sudeste e centro-oeste do            
país e também e também exportando para países como Argentina, Chile, Paraguai,            
Uruguai e Cuba (BRASILATA, 2013). 
Esta unidade produz principalmente latas de aerossóis para lubrificantes, tintas,          
pesticidas, produtos para saúde animal, cosméticos. Produz também latas para o           
segmento químico, como tintas, solventes e complementos e algumas embalagens para a            
linha alimentícia. Na figura 5 pode-se visualizar as principais embalagens produzidas na            
unidade fabril da Estrela, no Rio Grande do Sul. 
Figura 5 - Principais embalagens fabricadas na unidade de Estrela 
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Fonte: empresa Brasilata 
 
O processo de fabricação da embalagem metálica divide-se basicamente em 3           
etapas: litografia, confecção dos componentes e montagem das embalagens. 
O processo de litografia para embalagens é subdividido em 3 etapas que são:             
preparação, impressão e acabamento. Na etapa da preparação, quando necessário, é           
passado um verniz para revestimento interno, e após é passado um esmalte ou verniz              
size incolor que servem de base para a impressão das cores. Na etapa da impressão as                
cores são impressas de acordo com a sequência programada seguindo o prelo ou padrão              
de cores aprovado pelo cliente, e na última etapa, no envernizamento, é passado um              
verniz para proteger a impressão e dar um acabamento final no rótulo.  
O processo litográfico para folhas de componentes geralmente necessita apenas          
de envernizamento, o qual é feito nas envernizadeiras conforme programado pelo           
programador do PCP da litografia. 
No processo de estampagem dos componentes (fundos, anéis, domos e tampas),           
as folhas envernizadas são cortadas em tiras e estas são abastecidas nas prensas que              
estampam os componentes e os conformam de acordo com as matrizes nelas colocadas,             
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 aplicando também o vedante (componente que impede a lata de vazar) quando            
necessário. 
O processo de montagem utiliza-se das folhas litografadas, cortando a folha           
inteira em pedaços menores de uma unidade de corpo, juntamente com os componentes             
prontos, soldando o corpo e adicionando o fundo e o domo ou anel (parte onde, depois                
de envasado o produto, encaixa-se a tampa). 
A variedade de embalagens produzidas nesta unidade é muito grande, havendo           
um total de 17 linhas de montagem e sendo que algumas linhas fazem mais que um tipo                 
lata. Isto requer um planejamento para que os recursos sejam otimizados, visando evitar             
ou minimizar o tempo de ​setup​  nas linhas. 
No setor analisado existem três envernizadeiras, sendo que duas delas, a           
máquina envernizadeira LITO 1 e a máquina envernizadeira LITO 15, são usadas para a              
preparação das folhas utilizadas nas impressoras, na preparação de folhas para a            
confecção de componentes, e para realizar alguns acabamentos específicos. A outra           
envernizadeira, a máquina envernizadeira LITO 11 é usada somente para passar o            
verniz de acabamento no final do processo produtivo dos rótulos impressos. 
Neste setor também existem quatro impressoras: máquinas LITO 5, LITO 8,           
LITO 10 e LITO 16. A máquina impressora LITO 5 é uma impressora bicolor (passa               
duas cores por vez) tendo limitação de tamanho de formato e, portanto, é usada para               
processar folhas de tamanhos menores e com lotes variados. A máquina impressora            
LITO 8 é uma impressora monocolor (processa uma cor por vez) com um formato              
intermediário, sendo usada principalmente para fazer a impressão das latas de aerossóis,            
que por serem na maioria lotes pequenos, realiza um número elevado de ​setup’s​ . A              
máquina impressora LITO 10 é uma impressora bicolor (passa duas cores por vez) com              
a maior capacidade de formato e portanto, usada para processar as maiores folhas, com              
lotes de tamanhos variados. E a máquina impressora LITO 16 é uma impressora bicolor              
(passa duas cores por vez) com capacidade de formato intermediária e utilizada            






4.3 Descrição do processo atual 
 
Atualmente o processo de programação se inicia com a tarefa de descontar o que              
foi feito no dia anterior, refazendo a programação. Após é atualizada a programação da              
produção para as máquinas e funções interessadas, em seguida é verificado           
disponibilidade de matéria prima e após é feita a análise de pedidos, refazendo a              
programação e atualizando-a se necessário.  
O programador chega à sala e liga o computador da programação e o             
computador dos relatórios de produção, em seguida acessa a tabela da programação e             
os relatórios de produção. 
Acessa o relatório da envernizadeira lito 11, onde é aplicado o verniz            
acabamento, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando o atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de formato (dimensões) da folha (tentar          
programar junto os formatos iguais), visto que é aplicado somente um tipo de material              
nesta máquina. 
Acessa o relatório da envernizadeira lito 1, onde é feita a preparação das folhas              
para a impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após               
ter excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,            
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de material aplicado e formato (dimensões) da           
folha (tentar programar junto materiais iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 16, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após ter              
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar juntos cores iguais e formatos iguais). 
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 Acessa o relatório da impressora lito 5, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após ter              
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar juntos cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da envernizadeira lito 15, onde é feita a preparação das folhas              
(base interna), verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após ter               
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de material aplicado e formato (dimensões) da           
folha (tentar programar juntos materiais iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 8, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após ter              
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar juntos cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 10, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica manualmente,           
reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e          
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar junto cores iguais e formatos iguais). 
Após excluir tudo o que ficou pronto em todas as máquinas, revisa a             
programação de todas as máquinas verificando/analisando os seguintes critérios:         
atendimento do pedido, verificando se operação anterior está ou ficará pronta para a             
realização da atual em cada máquina, verificar possibilidade de fazer aproveitamento de            
cores e formato (dimensões) da folha (tentar programar junto as cores iguais e os              
formatos iguais). Se houver necessidade de ajustes de data conversa via telefone com o              
PCP da fábrica com o telefone da sala. 
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 Terminada esta etapa atualiza a programação para as máquinas, via sistema,           
exportando-a e atualizando máquina por máquina.  
Após seleciona a planilha de cada máquina, seleciona a área desejada e imprime             
quatro cópias para as partes interessadas (arquivos, padrões, chapas e coordenação),           
grampeando-as e entregando-as. 
Em seguida seleciona a planilha de cada máquina, seleciona a área desejada e             
copia e cola em outra planilha para o PCP da fábrica. 
Caso os operadores venham sugerir melhorias na programação da sua máquina,           
verificar a possibilidade de fazê-la, em caso positivo atualizar novamente a           
programação. 
Então gera um relatório de estoque de materiais no sistema, para verificar a             
disponibilidade de folhas (matéria prima) para os pedidos programados, e envia por            
e-mail este relatório para o PCP da fábrica e para o setor de compras de materiais para                 
que estes possam prover as necessidades. 
Acessa a planilha de análise de pedidos, verifica se tem itens a serem analisados              
e se os itens estão liberados para análise, se não estiverem, comunica PCP da fábrica; se                
estiverem aprovados, copia os itens que precisam ser analisados, cola na planilha de             
programação. Caso tiver algum item novo, verificar cores e cadastrar roteiro de            
programação deste item (material a ser aplicado e em qual máquina), em seguida lança              
manualmente as operações nas máquinas preestabelecidas, reorganizando a        
programação. Verifica a capacidade de atendimento e retorna a data possível para o PCP              
da fábrica.  Se necessário, atualiza a programação nas máquinas. 
Figura 6 - aual fluxograma atual de atividades 
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 Fonte: elaborado pelo autor 
 
 
4.4 Descrição do processo sugerido 
 
Na sequência sugerida do processo de programação inicia-se com a tarefa de            
descontar o que foi feito no dia anterior, refazendo a programação. Após deve atualizar              
a programação da produção para as máquinas e funções interessadas, em seguida            
verificar disponibilidade de matéria prima e após é fazer a analise de pedidos, refazendo              
a programação e atualizando-a se necessário.  
Antes do programador chegar à sala, ele deve passar pelas máquinas, e então já              
verificar com os operadores se tem alguma sugestão de melhoria para a programação.             
Ao chega na sala ele vai ligar o computador da programação e o computador dos               
relatórios de produção (somente nas segundas, pois iremos deixa-lo ligado durante a            
semana), e em seguida acessar a tabela da programação  e os relatórios de produção. 
Acessar o relatório da envernizadeira lito 1, onde é feita a preparação das folhas              
para a impressão, verificar no relatório o que foi feito e excluir da planilha. Após               
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de material aplicado e formato (dimensões) da           
folha (tentar programar junto materiais iguais e formatos iguais).  
Acessar o relatório da envernizadeira lito 15, onde é feita a preparação das folhas              
(base interna), verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após              
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de material aplicado e formato (dimensões) da           
folha (tentar programar junto materiais iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 5, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
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 possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar junto cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 8, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar junto cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 10, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar junto cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da impressora lito 16, onde é realizado o processo de             
impressão, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato (dimensões) da folha (tentar            
programar junto cores iguais e formatos iguais). 
Acessa o relatório da envernizadeira lito 11, onde é aplicado o verniz            
acabamento, verificando no relatório o que foi feito e excluindo da planilha. Após             
excluído o que ficou pronto, enumera a prioridade e classifica automaticamente usando            
macro, reorganizando a programação verificando atendimento dos pedidos no prazo e           
possibilidade de fazer aproveitamento de formato (dimensões) da folha (tentar          
programar junto os formatos iguais), visto que é aplicado somente um tipo de material              
nesta máquina. 
Então gera um relatório de estoque de materiais no sistema, para verificar a             
disponibilidade de folhas para os pedidos programados; não é mais necessário enviar            
estas informações para PCP da fábrica e compras, pois os mesmos tem acesso a este               
relatório pelo sistema. 
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 Após excluir tudo o que ficou pronto em todas as máquinas, revisa a             
programação de todas as máquinas verificando/analisando os seguintes critérios:         
atendimento do pedido, verificando se operação anterior está ou ficará pronta para a             
realização da atual, verificar possibilidade de fazer aproveitamento de cores e formato            
(dimensões) da folha (tentar programar junto as cores iguais e os formatos iguais). Se              
houver necessidade de ajustes de data conversa via telefone com o PCP da fábrica com               
o telefone específico do PCP. 
Terminada esta etapa atualiza a programação para as máquinas, via sistema,           
exportando-a e atualizando clicando no botão de uma macro criada para este fim. 
Após imprime duas cópias para as partes interessadas (padrões e chapas),           
grampeando-as e entregando-as. As cópias para a coordenação e arquivos não são mais             
necessária, pois a coordenação pode verificar a programação no computador onde se            
visualiza os relatórios de produção e o pessoal dos arquivos visualiza junto com os              
padrões. 
Em seguida clica no botão da macro para atualizar a planilha para o PCP da               
fábrica. 
Caso os operadores venham sugerir melhorias na programação da sua máquina,           
verificar a possibilidade de faze-la, em caso positivo atualizar novamente a           
programação. 
Acessa a planilha de análise de pedidos, verifica se tem itens a serem analisados              
e os itens estão liberados para análise, se não estiverem, comunica PCP da fábrica; se               
estiverem aprovados, copia os itens que precisam ser analisados, cola na planilha de             
programação. Caso tiver algum item novo, verificar cores e cadastrar roteiro de            
programação deste item (material a ser aplicado e em qual máquina), em seguida clica              
no botão da macro que lança automaticamente as operações nas máquinas           
preestabelecidas, reorganizando a programação. Verifica a capacidade de atendimento e          
retorna a data possível para o PCP da fábrica. Se necessário, atualiza a programação              
nas máquinas. 
Além do novo fluxograma proposto, também foram vistos outros pontos em que            
se podia melhorar o processo. 
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 Uma das dificuldades levantadas foi que a tela do monitor do computador é             
muito pequena em relação à planilha da programação, exigindo muita movimentação,           
dificultando os trabalhos. 
Outro problema encontrado foi que na programação dos materiais a serem           
aplicados é difícil visualizar o tipo de material, por isso foi sugerido fazer uma              
formatação condicional na planilha para facilitar a visualização e consequentemente          
agilizar o processo de sequenciamento na programação.  
Também foi sugerido uma formatação condicional na planilha de programação          
para indicar o atendimento da entrega no prazo, onde: se a data real for menor que a                 
data do pedido, pinta a célula da data de verde; se a data real for igual à data do pedido,                    
pinta a célula da data de amarelo; e se a data real for maior que a data do pedido, pinta a                     
célula de vermelho, indicando o atraso. 
Também foi sugerido que se configure a área de impressão do material que             
precisa ser impresso todos os dias, para que não se perca tempo fazendo esta seleção               
todos os dias​. 
Outra sugestão foi ocultar as colunas que contém fórmulas e informações que            
não precisam ser visualizadas, despoluindo a planilha e aumentando o campo da visão             
para o programador. Também foi sugerido aumentar a espessura das linhas na planilha,             
para facilitar a visualização.  
Outro problema é que como tem mais pessoas que usam o grampeador que o              
programador usa, muitas vezes é necessário procura-lo, perdendo-se tempo com isso;           
então foi sugerido deixa-lo em um lugar específico, evitando esta perda de tempo. 
Foi sugerido a aquisição de um computador mais robusto para agilizar o            
processamento da planilha, pois a mesma é muito pesada e este processamento demanda             
um tempo considerável. 
Também foi sugerido um ramal específico para o programador, pois ele precisa            
interagir com vários outros setores, passando e recebendo muita informação. 
Outra sugestão foi que o lançamento das operações seja lançada de forma            
automática, através de uma macro, diminuindo o tempo de execussão desta operação. 




 Fonte: elaborado pelo autor 
 
No quadro 4 podemos visualisar o resumo das sugestões de melhorias. 
 
Quadro 4 - Sugestão de melhorias resumido 
 PROBLEMA SUGESTÃO DE MELHORIA 
1 sequência de máquinas de forma aleatória na 
exclusão do que ficou pronto. 
excluir o que ficou pronto conforme fluxo de 
materiais: preparação, impressão e acabamento, faz 
com que a programação seja ajustada melhor no 
primeiro processo de ajuste, diminuindo a 
necessidade de revisão da mesma. 
2 difícil visualização das cores a serem aplicadas nas 
impressoras, nas células da planilha 
colorir a célula que indica a cor com a cor descrita, 
facilitando a visualização para fazer o 
aproveitamento das cores. 
3 difícil visualização dos materiais a serem aplicados 
nas envernizadeiras, nas células da planilha  
colorir a célula que indica o material a ser aplicado 
com uma cor predefinida, facilitando a visualização 
para fazer o aproveitamento dos materiais. 
4 difícil visualização da situação de atendimento dos 
pedidos (data real de atendimento x data do pedido) 
Fazer formatação condicional na data do pedido: se 
a previsão de término for antes da data do pedido, 
pinta a célula de verde, se terminar no mesmo dia 
pinta de amarelo e se terminar em atraso pintar a 
célula de vermelho. Desta forma facilita a 
visualização para a prioridade no atendimento aos 
pedidos. 
5 selecionar área da planilha das máquinas para 
impressão 
Configurar área de impressão para que não se perca 
tempo todos os dias selecionando. 
6 muitas colunas na planilha excel ocultar colunas da planilha que o programador não 
usa para efetuar a programação. 
7 imprimir 4 cópias da programação imprimir somente duas cópias; destas que não são 
necessárias, uma é para a coordenação da produção, 
que pode visualiza-la junto ao PCP, no computador 
dos relatórios de produção, e a outra não é mais 
necessária pois é para o departamento de fotolito, 
que quando tiver uma dúvida, verifica com padrões, 
chapas ou com o PCP. 
8 planilha com muitas linhas reforçar espessura das linhas para melhorar a 
visualização horizontal na planilha. 
9 Grampear folhas definir um lugar específico para o grampeador, 
visto que é usado pelo programador e mais 2 
pessoas, e muitas vezes precisa procurá-lo. 
10 enviar arquivo de estoque de materiais para PCP e 
setor de compra de materiais 
não enviar este arquivo, visto que todos tem acesso 
ao mesmo no sistema. 
11 selecionar área da planilha das máquinas colar no 
arquivo da programação para o PCP da fábrica 
criar uma macro que copie e cole essas informações 
automaticamente. 
12 atualiza a programação máquina por máquina conversar com o administrador do sistema para 
fazer uma forma de atualizar todas as máquinas 
com apenas um comando 
13 Após excluído o que ficou pronto, enumera a 
prioridade e classifica manualmente 
A classificação executada manualmente deve ser 
feita automaticamente através de uma macro, que 
será acionada por um botão, diminuindo assim o 
tempo gasto com essa ação. 
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 14 Verificação de disponibilidade de matéria prima Esta deve ser feita antes da revisão da programação, 
pois evita revisar mais uma vez a programação com 
vista nestas informações. 
15 Tela do computador Como a planilha exige uma área grande de 
visualização, sugere-se comprar uma tela maior 
para evitar perda de tempo com deslocamento na 
planilha. 
16 Capacidade de processamento do computador Aumentar a capacidade de processamento da 
máquina atual ou troca-la por uma mais forte, pois a 
planilha é pesada e perde-se tempo com isso. 
17 Conversa via telefone com o PCP da fábrica com o 
telefone da sala. 
Providenciar um telefone somente para este 
operador, pois são mais pessoas que utilizam este 
telefone, portanto nem sempre está disponível. 
18 Ligar o computador da programação e o 
computador dos relatórios de produção 
Durante a semana estes dois computadores podem 
ser deixados ligados, desligando-os somente no 
final de semana, agilizando o inicio dos trabalhos. 
19 Fazer ajustes na programação sugeridos pelos 
operadores das máquinas, após a atualização da 
mesma. 
Conversar com os operadores antes de começar a 
acertar a programação, para que, se a sugestão for 
boa, contemplar a mesma já no primeiro ajuste da 
programação. 
20 lançar manualmente as operações nas máquinas 
preestabelecidas 
Criar uma macro que lance automaticamente todas 
as operações em todas as máquinas, diminuindo o 
trabalho braçal. 



















 5 Considerações finais 
 
Olhar para o processo feito no dia a dia de uma ótica diferente é um desafio para                 
o gestor, mas através deste trabalho, ficou claro que vale a pena, pois com poucos               
recursos, conseguiu-se enumerar várias sugestões de melhoria que acredita-se que darão           
retorno à organização, e irão agilizar e facilitar o trabalho do funcionário. 
Consideramos que a proposta deste trabalho de analisar e propor melhorias no            
processo de programação da produção do setor de litografia da empresa Brasilata foi             
alcançado, visto que foram propostas a eliminação de algumas tarefas, simplificação e            
melhoria das demais, e o resultado deve ser monitorado ao longo do tempo. 
Verificou-se que existem muitas melhorias a serem feitas no processo, algumas           
bem significativas e outras nem tanto, que de tão pequenas e óbvias, parecem até              
ridículas, mas com certeza são muito importantes e representam ganho para a            
organização. 
A análise deste processo foi feita de forma não muito aprofundada, e foi possível              
alcançar vinte melhorias, deixando a certeza de que, ao aprofundar mais os trabalhos,             
com certeza teremos mais melhorias.  
Quanto às limitações deste trabalho, faltou tempo para um acompanhamento          
efetivo dos resultados das propostas de melhoria sugeridas neste trabalho. 
Uma proposta para trabalhos futuros é justamente o acompanhamento e          
monitoramento dos resultados das melhorias propostas, para avaliar o quanto          
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